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(54) Verfahren zum Kommissionieren und Verpacken und/oder Verteilen von GegenstSnden 

(57) Verfahren und System zum Kommissionieren 
und Verpacken und/oder Verteilen von Gegenstanden, 
die in einem Kommissionierbereich (A) kommissioniert 
und in einem Verpackungs- Oder Verteilbereich (B) ver- 
packt und/oder verteilt werden, wobei 

a) die zu verpackenden und/oder zu verteilenden 
auftragsspezifischen Gegenstande (5,6,7) vollauto- 
matisch kommissioniert werden, 

b) ggf. abhangig davon, ob ein Gegenstand bereits 
mit einem geeigneten Transport- Oder Verpak- 
kungsmittel (1,2,3) ausgestattet ist, gegenstands- 
und/oder auftragsspezifisch vollautomatisch ein 
Transport- Oder Verpackungsmittel aufgewShlt und 

una 



dem oder Gegenstanden zugeordnet wird, 

c) die kommissionierten Gegenstande vollautoma- 
tisch mit den jeweiligen Transport- oder Verpak- 
kungsmittein zusammengefQhrt und auf oder in 
diese gegeben werden, und 

d) die Transport- oder Verpackungsmittel, und ggf. 
die Gegenstdnde, die bereits mit den Transport- 
oder Verpackungsmitteln ausgestattet sind, vollau- 
tomatisch verpackt und/oder verteilt werden, 

wobei samtliche Schritte m'rttels einer elektronischen 
Steuerungsanlage rechnergesteuert ertblgen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kom- 
missionieren und Verpacken und/oder Verteilen von 
Gegenstanden, die in einem Kommissionierbereich 
kommissioniert und in einem Verpackungs- Oder Ver- 
teilbereich verpackt und/oder verteilt werden, und ferner 
ein System zum Kommissionieren und Verpacken 
und/oder Verteilen von Gegenstanden. 
[0002] Vor all em im GroBversandhandel, in dem tag- 
lich mehrere einhunderttausend Artikel bzw. Sendun- 
gen kommissioniert und verpackt bzw. verteilt werden 
mussen, spielt der Kommissionier- bzw. Verteilbetrieb 
eine entscheidende Rolle im Hinblick auf die Effizienz 
des Versands, und bildet also folglich einen fur die Ren- 
tabilitat hGchstbeachtlichen Faktor. Bei bisher bekann- 
ten neueren Verfahren hat es sich durchgesetzt. im 
Kommissionierbereich, also in dem Bereich, in dem die 
Bestellwaren und Verteilwaren gelagert sind, diese voll- 
automatisch zu kommissionieren, wozu Kommissionier- 
automaten eingesetzt werden. Diese ermdglichen es, 
quasi ohne menschliche Hilfe samtliche im Rahmen 
eines Auftrags zu kommissionierenden Gegenstande 
aus dem Lager zu entnehmen und der weiteren Bear- 
beitung zuganglich zu machen. Hierfur sind, naturlich 
abhangig von den zu kommissionierenden Waren, 
unterschiedlichste Kommissionierautomaten und -sta- 
tionen bekannt. Das Kennzeichen samtlicher derartig 
ausgestatteter Kommissionierarbeiten ist aber, daB ein 
weitestgehend vollautomatischer Betrieb realisiert ist, 
der die Kommissionierung heutzutage hOchst effizient 
gestalten laBt. 

[0003] Diese sich aus der fast vollstandigen Automa- 
tisierung ergebenden Vorteile sind aber in dem nachge- 
schalteten Verpackungs- bzw. Verteilbereichen nicht 
gegeben. Denn dort sind nach wie vor eine Vielzahl an 
manuellen Tatigkeiten erforderlich, um die vollautoma- 
tisch kommissionierten Gegenstande entsprechend 
einzupacken bzw. zu verteilen. Diese Probleme sind 
insbesondere dann sehr gravierend, wenn - wie dies im 
GroBhandel der Fall ist - eine Vielzahl unterschiedlich- 
ster Gegenstande bearbeitet werden mussen. Denn die 
im Rahmen des GroBhandels zu bearbeitenden Waren 
setzen sich aus einem sehr breiten Gegenstandsspek- 
trum zusammen, angefangen von BeWeidungsstucken 
jeglicher Art uber Weinere Haushaltsgegenstande, 
Spielzeug. Sportartikel bis hin zu groBen Geratschaften 
wie beispielsweise Fernseher, Haushaltsgeraten wie 
Wasch- oder Spulmaschinen Oder dergleichen, oder 
entsprechenden anderen elektrischen Geratschaften. 
[0004] Aus der extremen Vielzahl der zu bearbeiten- 
den Gegenstande ergibt sich im Stand der Technik die 
Notwendigkeit, hierfur eine groBe Anzahl an Personen 
bereitzustellen, die fQr die manuelle Verpackung bzw. 
Verteilung der unterschiedlichen Gegenstande auf- 
tragsspezifisch zustandig sind. Hieraus resultiert aber 
ein beachtlicher Kostenaufwand, der fur die Unterhal- 
tung des Mitarbeiterstabes aufzubringen ist und der 



sich auf die Rentabilitat negativ auswirkt. Da es sich um 
rein manuelle Tatigkeiten handelt, unterliegt der 
gesamte BearbeitungsprozeB auch einer Fehlerquote, 
d. h. es werden fehlerhaft Gegenstande verpackt oder 

5 vert ei ft, was sich ebenfalls negativ fur das Unternehmen 
auswirkt. Nicht zu vernachlassigen ist naturlich auch 
der aus der manuellen Handhabung resultierende Zeit- 
aufwand, da jede Handhabung eine bestimmte Min- 
destzeit benOtigt, die nicht unterschritten werden kann, 

10 und die letztlich durchsatzbegrenzend ist. Kompensier- 
bar ware dieser Nachteil durch eine ErhGhung der Bear- 
beiteranzahl, was sich aber wiederum nachteilig auf 
den Kostenpunkt auswirkt. 

[0005] Der Erfindung liegt folglich das sich aus dem 
15 Stand der Technik ergebende Problem zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art dahin zu verbes- 
sern, daB die genannten Nachteil e weitgehend vermie- 
den werden und sich eine Effizienzsteigerung des 
Kommissionier- und Verpackungs- bzw. Verteiibetriebs 
20 erreichen laBt. 

[0006] Zur L6sung dieses Problems ist ein Verfahren 
der eingangs genannten Art dadurch gekennzeichnet, 
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a) daB die zu verpackenden und/oder zu verteilen- 
den auftragsspezifischen Gegenstande vollauto- 
matisch kommissioniert werden, 

b) daB, gegebenenfails abhangig davon , ob ein 
Gegenstand bereits mit einem geeigneten Trans- 
port- oder Verpackungsmittel ausgestattet ist, 
gegenstands- und/oder auftragsspezifisch vollauto- 
matisch ein Transport- oder Verpackungsmittel aus- 
gewahlt und dem oder den Gegenstanden 
zugeordnet wird, 

c) daB die kommissionierten Gegenstande vollau- 
tomatisch mit den jeweiligen Transport- oder Ver- 
packungsmitteln zusammengefOhrt und auf oder in 
diese eingegeben werden und, 

d) daB die Transport- oder Verpackungsmittel, und 
gegebenenfails die Gegenstande, die bereits mit 
den Transport- oder Verpackungsmitteln ausgestat- 
tet sind, vollautomatisch verpackt und/oder verteilt 
werden, 

wobei samtliche Schrrtte mittels einer elektroni- 
schen Steuerungsanlage rechnergesteuert erfol- 
gen. 



[0007] ErfindungsgemaB wird also ein Verfahren 
geschaffen, das sowohl den Kommissionierbetrieb als 
auch den Verpackungs- bzw. Verteilbetrieb der kommis- 
sionierten Gegenstande vollautomatisch erm&glicht. 
Den jeweiligen vollautomatisch kommissionierten 
55 Gegenstande wird erfindungsgemaB mit besonderem 
Vorteil mittels der elektronischen Steuerungsanlage 
das jeweilige Transport- Oder Verpackungsmittel zuge- 
ordnet, das von der Steuerungsanlage ausgewahtt wird. 
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Als Auswahlparameter dienen hierfOr Gegenstands- 
merkmale und/oder auftragsspezifische Merkmale. so 
daB sich quasi ein optimales Zuordnungsverhattnis 
erreichen laBt. Die Auswahl und Zuordnung erfolgt mit 
besonderem Vorteil nur dann, wenn der Gegenstand 
nicht bereits in einem geeigneten Transport- Oder Ver- 
pakkungsmittel angeordnet Oder diesem bereits ein der- 
artiges zugeordnet ist. Denn im GroBversandhandel, in 
dem ja die unterschiedlichsten Gegenstande zu bear- 
beiten sind, werden haufig beispielsweise groBe Elek- 
trogerate wie SpOlmaschinen, Waschmaschinen, 
Fernseher Oder dergleichen bereits in entsprechend 
geeigneten Verpackungen gelagert bzw. sind bereits 
beispielsweise auf einer Palette angeordnet, auf wel- 
cher der Gegenstand auch fur die Zustellung an den 
Kunden angeordnet bleiben kann. Das erfindungsge- 
maBe Verfahren wirkt also in diesem Bereich selektiv 
und ordnet mit besonderem Vorteil nur dann entspre- 
chende Transport- Oder Verpackungsmittel zu, wenn 
dies auch tatsachlich erforderlich ist. 
[0008] Nachfolgend werden die Gegenstande, denen 
ein Verpackungs- Oder Transportmittel zugeordnet wor- 
den ist. mit dem jeweiligen Mitt el zusammengefOhrt und 
in bzw. auf dieses gegeben. Dieser im Stand der Tech- 
nik stets manuell durchzufuhrende Schritt ist also hier 
mit besonderem Vorteil jeweils vollautomatisiert. Die 
oben genanrrten, bereits mit einem Transport- oder Ver- 
packungsmittel von geeigneter Art versehenen Gegen- 
stande uberspringen quasi diesen Schritt und werden 
erst im nachsten Schritt behandert, in dem auch sie, wie 
die anderen Transport- oder Verpackungsmittel, in die 
die Gegenstande ein- oder aufgebracht worden sind, 
vollautomatisch verpackt bzw. verteilt werden. In die- 
sem letzten Verfahrensschritt, der erfindungsgemaB 
ebenfalls vollautomatisch erfolgt, werden also die 
Gegenstande letztlich verpackt bzw. in einen anderen 
Lager- oder Bearbertungsbereich, in dem sie anderwei- 
tig bearbertet werden Oder in dem der jeweilige Gegen- 
stand angefordert wird. verteilt. Samtliche 
Verfahrensschritte erfolgen mit besonderem Vorteil mit- 
tels einer elektronischen Steuerungsanlage rechnerge- 
steuert, so daB ein vollautomatischer Betrieb mit 
einfachen Mitteln realisiert ist, der es erm&glicht, daB 
die eingangs genannten Nachteile, die sich aus dem 
manuellen Tatigkeitsanteil ergeben, beseitigt werden 
kOnnen. 

[0009] Aus verfahrenstechnischen Grunden hat es 
sich als besonders vorteilhaft erwiesen. wenn, wie erf in- 
dungsgemaB ferner vorgesehen sein kann, die Trans- 
port- oder Verpackungsmittel zumindest teilweise vor 
der ZusammenfOhrung in einem Pufferspeicher 
zwischengespeichert und aus diesem abgezogen wer- 
den. Auf diese Weise ist gew&hrleistet, daB stets eine 
ausreichende Menge an dem jeweiligen Transport- oder 
Verpackungsmittel abrufbar zur Verfugung steht und 
sich in dieser Hinsicht keine den Betrieb hindernden 
Schwierigkeiten ergeben. Vorteilhaft ist es, wenn die 
Transport- oder Verpackungsmittel im Pufferspeicher 



nach ihrer Art und/oder ihrer GrOGe und/oder ihrem 
Volumen selektiert gespeichert werden, so daB ein 
selektiver Abzug mfigtich ist. 

[0010] Im Rahmen der Erf indung kann ferner vorgese- 

5 hen sein, daB als Transport- oder Verpackungsmittel 
Kartons, Wannen, Folien, Tuten, Paletten, Tablare Oder 
dergleichen verwendet werden, wobei sich das jeweils 
angezogene Mittel, wie bereits eingangs erwahnt, 
danach richtet, welcher Gegenstand einzugeben ist 

w bzw. wie der spezifische Auftrag in seiner Gesamtheit 
strukturiert ist. D. h., daB, wenn ein Auftrag beispiels- 
weise mehrere Kleidungsstucke, sog. „soft goods" und 
ein oder mehrere „hard good"-Gegenstande umfaBt, 
beispielsweise ein Karton ausgewahlt wird, in den dann 

15 samtliche Gegenstande eingegeben werden. Wurde 
sich der Auftrag nur aus BeWeidungsstucken, also „soft 
good" zusammensetzen, ware die Zuordnung einer 
Folie, in die die Gegenstande eingeschweiBt werden, 
oder einer geeigneten Tute ausreichend. Dies wird mit 

20 besonderem Vorteil mittel des elektronischen Steue- 
rungsanlage vollautomatisch gesteuert. 
[0011] ErfindungsgemaB kann ferner vorgesehen 
sein, daB die Gegenstande auf wenigstens einer ersten 
Transporteinrichtung und die Transport- oder Verpak- 

25 kungsmittel auf wenigstens einer zweiten Transportein- 
richtung transportiert werden, wobei sich die 
Transporteinrichtung en an wenigstens einer ersten 
Ubergabestelle kreuzen, an der die Gegenstande an 
die Transport- oder Verpackungsmittel ubergeben oder 

30 in die Transport- oder Verpackungsmittel eingegeben 
werden. Die Transporteinrichtungen, bei denen es sich 
urn jede bekannte Transporteinrichtung handeln kann, 
als beispielsweise BandfOrderer, GurtfOrderer, Rollen- 
fdrderer oder dergleichen, sind also mit besonderem 

35 Vorteil einerseits allein den Gegenstanden zugeordnet, 
andererseits aber auch selektiv einem jeweiligen Trans- 
port- oder Verpackungsmittel, wobei naturlich dann, 
wenn mehrere unterschiedliche Mittel verwendet wer- 
den, jeweils einem fur den Transport auf einer derarti- 

40 gen Transporteinrichtung geeigneten Mittel eine eigene 
Transporteinrichtung zugeordnet ist D. h., daB bei- 
spielsweise fur die Paletten eine eigene Transportein- 
richtung vorgesehen ist, gleich wie dies fur die Kartons 
und die Tablare der Fall ist. 

45 [0012] Als auBerst einfach hat es sich herausgestellt, 
wenn die Transporteinrichtungen derart gefOhrt sind, 
daB sie sich mehr oder weniger kreuzen, und so eine 
Ubergabestelle bilden. L&uft beispielsweise die die 
Gegenstande transportierende Transporteinrichtung 

so oberhalb der das Transport- oder Verpackungsmittel 
transportierenden Einrichtung, so kann die Ubergabe 
einfach durch ein Abschieben der Gegenstande, die 
dann in das Transport- oder Verpackungsmittel fallen, 
erfolgen. NatOrlich versteht sich der Begriff „kreuzen" 

55 auch dahingehend, daB die Transporteinrichtungen 
auch teilweise parallel gefuhrt werden kOnnen, so daB 
einseitiges Uberschieben oder dergleichen ermOglicht 
ist 
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[0013] Da vor allem im GroBversandhandel in Folge 
des extremen Vielzahl der unterschiedlichen zu behan- 
delnden Gegenstande es in der Regel erforderlich ist, 
unterschiedliche Transport- und Verpackungsmittel 
bereitzustellen, kann auf Basis der Erf indung ferner vor- 
gesehen sein, daB die Gegenstande auf der ersten 
Transporteinrichtung, von der naturlich auch mehrere 
vorgesehen sein kdnnen abhangig zum einen von der 
Anzahl der kommissionierten Gegenstande, und auch 
davon, ob mehrere Kommissionierbereiche Oder ver- 
schiedene Lagebereiche fur unterschiedliche Gegen- 
standsarten vorgesehen sind, zu wenigstens einer, 
gegebenenfalls der ersten nachgeschalteten weiteren 
Ubergabestelle transportiert werden, an der die Gegen- 
stande an die Transport- oder Verpackungsmittel uber- 
geben oder in die Transport- oder Verpackungsmittel 
eingegeben werden. Die Gegenstande werden also an 
mehreren Ubergabestellen vorbeitransportiert, wobei 
an jeder Ubergabestelle beispielsweise die Ubergabe in 
eine andere Art von Transport- oder Verpackungsmittel 
mfiglich ist. Es liegt naturlich ebenfalls im Rahmen der 
Erfindung, wenn bei einer extrem groBen Anzahl an 
Gegenstanden und einer Praferenz eines bestimmten 
Transport- oder Verpackungsmittels dieses auf ver- 
schiedenen Transporteinrichtungen gleichzeitig gefuhrt 
wird, die mit der oder den die Gegenstande transportie- 
renden Transporteinrichtungen mehrere Ubergabestel- 
len bilden. 

[0014] Das erfindungsgemaBe Verfahren ermdglicht 
einen vollautomatischen Lagerbetrieb angefangen vom 
Kommissionieren bis hin zum Verpacken bzw. Verteilen. 
Die in einem derartigen Lager oder ahnlichem anfallen- 
den, bis dahin in der Regel manuellen Tatigkeiten sind 
aber nicht nur auf die oben beschriebenen Tatigkeiten 
beschrankt. Vieimehr ist es erforderlich, die belegten 
oder befullten Transport- oder Verpackungsmittel zu 
kontrollieren, urn mSglichst alle fehlerhaft belegten oder 
befQllten Transport- oder Verpackungsmittel zu erken- 
nen und auszusondern. Urn auch bei dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren diesbezuglich Sicherheit zu haben, 
kann in Weiterbildung des Erfindungsgedankens vorge- 
sehen sein, daB die belegten oder befullten Transport- 
oder Verpackungsmittel vor dem Verpacken und/oder 
Verteilen in einer Kontrollstation hinsichtlich der Bele- 
gung oder Befullung vorzugsweise vollautomatisch kon- 
trolliert, insbesondere gewogen werden, wobei 
fehlerhaft belegte oder befullte Transport- oder Verpak- 
kungsmittel zur weiteren Bearbeitung vorzugsweise 
vollautomatisch ausgesondert werden. Wird die vollau- 
tomatische Variante gewahlt, kann die Effizienz des 
gesamten Verfahrens naturlich noch weiter gesteigert 
werden. Als derartige, einen vollautomatischen Betrieb 
ermSglichten Kontrollstationen sind bereits unterschied- 
liche Arten bekannt, wobei sich insbesondere eine in 
eine Transporteinrichtung integrierte Waage als vorteil- 
haft erwiesen hat. 

[0015] ErfindungsgemaB kann ferner vorgesehen 
sein, daB den belegten oder gefullten, gegebenenfalls 



bereits verpackten Transport- oder Verpackungsmittel n, 
eine Rechnung, ein Lieferschein oder dergleichen vor- 
zugsweise vollautomatisch zugefuhrt wird, wobei auch 
hier die den vollautomatischen Betrieb gewahrleistende 
5 Variante vorteilhaft ist. Urn das Gesamtverfahren 
schlieBlich derart zu vervollstandigen, daB an seinem 
Ende komplett versandfertige Verfahrenserzeugnisse 
zur Verfugung stehen, kann im Rahmen der Erfindung 
ferner vorgesehen sein, daB die verpackten Transport- 
to oder Verpackungsmittel vorzugsweise vollautomatisch 
einer Etikettier-, Adressier- und/oder Frankiereinrichung 
zugefuhrt werden. 

[0016] Neben dem erfindungsgemaBen Verfahren 
betrifft die Erfindung ferner ein System zum Kommissio- 

15 nieren, und Verpacken und/oder Verteilen von Gegen- 
standen, mit einem Kommissionierbereich und einem 
dem Kommissionierbereich nachgeordneten Verpak- 
kungs- und/oder Verteilbereich, wobei die auftragsspe- 
zrfischen Gegenstande in dem Kommissionierbereich 

20 vollautomatisch mittels wenigstens einer Kommissio- 
nierstation kommissioniert werden. Das erfindungsge- 
maBe System zeichnet sich dadurch aus, daB im 
Verpackungs- und/oder Verteilbereich eine vollautoma- 
tische, rechnergesteuerte Verpackungs- und/oder Ver- 

25 teilstation angeordnet ist, mittels der gegenstands- 
und/oder auftragsspezrfisch ausgewahlte und dem oder 
den Gegenstanden zugeordnete Transport- oder Ver- 
packungsmittel mit den aus dem Kommissionierbereich 
mittels wenigstens einer ersten Transporteinrichtung 

30 zugefuhrten Gegenstanden zur Aufnahme derselben 
zusammengefuhrt und anschlieBend verpackt und/oder 
verteilt werden, und daB eine elektronische Steue- 
rungsanlage zur Steuerung der Kommissionierstation 
und der Verpackungs- und/oder Verteilstation vorgese- 

35 hen ist. 

[0017] Weitere Ausfuhrungsformen des erfindungs- 
gemaBen Systems sind den abhangigen Unteranspru- 
chen zu entnehmen. 

[0018] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
40 der Erfindung ergeben sich aus dem im folgenden 
beschriebenen Bei spiel sowie anhand der Zeichnun- 
gen. Dabei zeigen: 

Fig. 1 Ein prinzipielles FluBdiagramm zur Darstel- 
45 lung der einzelnen Verfahrensschritte des 

erfindungsgemaBen Verfahrens, um 

Fig. 2 einen beispielhaften Aufbau eines Lagers mit 
einem Kommissionierbereich und einem Ver- 
so packungs- und Verteilbereich. 

[001 9] Fig. 1 zeigt ats FluBdiagramm in schematischer 
Form den Ablauf des erfindungsgemaBen Verfahrens 
und die einzelnen hierbei durchgefQhrten Verfahrens- 
55 schritte. Gezeigt sind exemplarisch drei verschiedenen 
Transport- oder Verpackungsmittel, namlich in FluBzeile 
I einen Karton 1, in FluBzeile II eine Wanne 2, und in 
FluBzeile III eine Tute 3. Das Beispiel laBt sich bezug- 
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lich weiterer Transport- oder Verpackungsmittel in ent- 
sprechender Weise fortsetzen. Die Transport- oder 
Verpackungsmittel 1.2,3 werden, wie durch den jewei- 
ligen Pfeil dargestellt, auf einer stilisiert angedeuteten, 
jedem einzelnen Mittel zugeordneten Transporteinrich- 
tung 4 transport! ert und mit den jeweiligen Gegenstan- 
den zusammengefuhrt. 

[0020] Im gezeigten FluBdiagramm ist zwischen drei 
verschiedenen Gegenstandsarten exemplarisch diffe- 
renziert. Einmal sog. „hard good" 5, also festen Gegen- 
standen wie beispielsweise einem Buch oder 
ahnlichem, sog. ..soft good" 6. beispielsweise BeWei- 
dungsstucke wie T- Shirts, Socken oder ahnlichem und 
sonstigem Kommissioniergut 7, welches insoweit kei- 
nem der Guter 5, 6 zuzuordnen ist. Jedes der Guter 5, 
6, 7 ist im Kommissionierbereich, jeweils fur jedes Gut 
dargestellt und mit K gekennzeichnet, gelagert und wird 
dort vollautomatisch kommissioniert. Auf entsprechen- 
den, jedem Gegenstand zugeordneten Transport- 
einrichtungen 9 werden die Guter 5, 6, 7 transported, 
wie durch die entsprechenden Pfeile angedeutet. Am 
entsprechenden Ubergabepunkt mit einem der Trans- 
port- oder Verpakkungsm'rttel 1, 2 oder 3 werden die 
jeweiligen Gegenstande gegenstands- oder auftrags- 
spezifisch in das jeweilige Transport- oder Verpak- 
kungsmittel abgegeben, je nach dem, welches fur den 
jeweiligen Gegenstand von der ubergrerfenden Steue- 
rungsanlage ausgewahlt worden ist. Nach Obergabe in 
das jeweilige Transport- oder Verpackungsmittel wer- 
den diese weitergefordert und gelangen in den Bereich 
V, in welchem ein vollautomatisch erstellter Ueferschein 
bzw. eine Rechnung oder dergleichen dem jeweiligen 
Transport- oder Verpackungsmittel zugefuhrt wird. Im 
daran anschlieBenden Bereich VI, in den die nach wie 
vor auf der jeweiligen Transporteinrichtung 4 befindli- 
chen Transport- oder Verpackungsmittel transportiert 
werden, erfolgt die Befullungs- oder Belegungskon- 
trolle, die ebenfalls vollautomatisch durchgefuhrt wird. 
Im daran anschlieBenden Bereich VII werden die Trans- 
port- oder Verpackungsmittel entsprechend verschlos- 
sen, beispielsweise mit Klebebandern, Klammer oder 
dergleichen oder aber im Falle der Folie verschweiBt. 
[0021] Nach erfolgter Etikettierung und gegebenen- 
falls Adressierung im Bereich VIII werden die dann voll- 
standig versandfertigen Transport- oder 
Verpackungsmittel einer Sorteranlage zugefuhrt, in wel- 
cher sie nach Zustellbereichen oder ahnlichem sortiert 
werden, was durch den Pfeil IX dargestellt ist 
[0022] Im in Rg. 1 dargestellten FluBplan ist lediglich 
die „Verpackungsvariante H des erfindungsgemSBen 
Verfahrens beschrieben, in welcher also die mit dem 
Gutern befGllten Verpackungsmittel versandfertig ver- 
packt werden. Neben einer Versandvariante umfaBtdas 
erf indungsgemaBe Veriahren aber auch die zusatzliche 
„Verteilvariante n , was heiBt. daB es insbesondere in 
GroBversandhausern haufig erforderlich ist, Gegen- 
stande, die in einem Lager eingelagert sind, aus diesem 
heraus zu kommissionieren und einem anderen Lager- 



bereich, in dem weitere mit dem im ersten Lager- oder 
Kommissionierbereich kommissionierten Gegenstan- 
den zusammenzufuhrenden GegenstSnden zuzufuhren 
sind. Zu diesem ZwecK fur den sich insbesondere die 

5 Wanne eignet. wird die entsprechende, der Steue- 
rungsanlage bekannte Wanne aus dem in FluBzeile II 
darstellten Verfahrensablauf rechtzeitig ausgeschleuBt, 
beispielsweise vor Erstellung des Lieferscheins oder 
aber nach dem Kontrollpunkt, so daB die spezrfische 

io Wanne der Verpakkungsanlage nicht zugefuhrt wird. 
Vielmehr wird diese spezif ische Wanne auf geeigneten 
Transporteinrichtungen aus dem Bereich abgezogen 
und hausintern beispielsweise in den anderen Lagerbe- 
reich, in den der Gegenstand angefordert ist, befordert. 

15 [0023] Fig. 2 zeigt beispielhaft ein Lager, welches zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
geeignet ist. Dieses Lager laBt sich grob in einen Kom- 
missionierbereich A und einen Verpackungs- und/oder 
Verteiibereich B untergliedern, wie durch die strtch- 

20 punktierte Vertikallinie angedeutet. Der Kommissionier- 
bereich A umfaBt eine Vielzahl von Regalen 9, die dem 
„hard good"-Bereich zugeordnet sind, urn beispiels- 
weise mittels nicht dargestellter Regalbediengerdte 
bearbeitet werden. Neben diesen Regal einheiten kon- 

25 nen im Kommissionierbereich weitere Kommissionier- 
einrichtungen wie beispielsweise Schachtkommis- 
sionierautomaten 10, 11 unterschiedlicher Ausfuh- 
rungsformen vorgesehen sein, der konkrete Bereichs- 
aufbau ist in keiner Weise begrenzt. Den jeweiligen 

30 Kommissionierelementen ist im gezeigten Beispiel in 
einfacher Ausfuhrung eine Transporteinrichtung 12 
zugeordnet, auf welcher die kommissionierten und dem 
Verpackungs- bzw. Verteiibereich B zuzufuhrenden 
Gegenstande aufgebracht werden. Der Kommissionier- 

35 bereich A umfaBt neben dem „hard good"- Bereich auch 
einen ..soft good"-Bereich t in dem ebenfalls eine ent- 
sprechend mit einem Regalbediengerat bearbeitbare 
Regaleinrichtung 13 und eine weitere ..soft good"-Kom- 
missioniereinrichtung 14 angeordnet ist, wobei, wie 

40 gestrichelt angedeutet ist, naturlich eine Vielzahl derar- 
tiger Einrichtungen 14 (und auch 13) vorgesehen sein 
ken nen. Auch diesem Bereich ist exemplarisch eine ein- 
zelne Transporteinrichtung 15 zugeordnet. Auf den 
Transporteinrichtungen 12, 15 werden die im jeweiligen 

45 Bereich kommissionierten Gegenstande in den Verpak- 
kungs- Oder Verteiibereich B befordert. 
[0024] Dem Verpackungs- oder Verteiibereich B zuge- 
ordnet ist zun&chst - im gezeigten Beispiel an entfernter 
Position - eine Einrichtung zum Kartonaufrichten 16, in 

so welcher Kartons, die im gezeigten Beispiel als Trans- 
port- oder Verpackungsmittel verwendet werden, aufge- 
richtet werden. Diese aufgerichteten Kartons werden 
auf einer Transporteinrichtung 17 zunachst einer Spei- 
chereinrichtung 18 zugefuhrt, die im gezeigten Beispiel 

55 aus mehreren parallellaufenden Transportschienen 19 
besteht. In dieser Speichereinrichtung 18 werden die 
aufgerichteten Karton beispielsweise selektiert nach 
ihrer GrCBe oder ihrem Volumen zwischengepuffert. so 
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daB stets eine ausreichende Anzahl an Kartons zur Ver- 
fugung stent. Ober eine nicht naher spezifizierte Steue- 
njngsanlage 36 gesteuert werden bei Bedarf die 
jeweiligen Kartons uber die aus dem Speicherbereich 
18 fuhrende Transporteinrichtung 20 abgezogen und 5 
direkt in den Bereich B gefdrdert. Wie Fig. 2 zu entneh- 
men ist, verlaufen die Transporteinrichtungen 12, 15 
bzw. 20 i. w. rechtwinklig zueinander, so daB sie sich an 
entsprechenden Ubergabestellen 21, 22 kreuzen. An 
diesen Ubergabestellen werden die auf der jeweiligen 70 
Transporteinrichtung 12, 15 gefuhrten GegenstSnde - 
sofern von der Steuerungsanlage vorbestimmt - in den 
darunter geforderten Karton gegeben. 1st der jeweilige 
Gegenstand nicht zur Eingabe in den Karton bestimmt, 
wird er weiter aul der jeweiligen Transporteinrichtung 75 
gefuhrt, wie durch die Pleile 23, 24 angedeutet ist. Die 
Gegenstande gelangen schlieBlich zu Folienpackma- 
schinen 25, in denen sie in Folien eingeben bzw. in 
diese verschweiBt werden. 

[0025] Die mit den GegenstSnden befuliten Karton 20 
werden auf der Transporteinrichtung 20 weitergefSrdert, 
wobei nach Durchlaufen der Obergabestation 21 der 
jeweilige, gegebenenfalls dort bereits beladene Karton 
auch die Obergabestation 22 passiert, in welcher wei- 
tere Guter eingeladen werden kdnnen, sofern auftrags- 25 
spezifisch vorgesehen. Im gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel ist der Obergabestation 22 eine Fehlermel- 
dungsvorrichtung 26 nachgeschaltet. welcher als erste 
Kontrollstation dient. Nach Durchlaufen der Obergabe- 
station 22 gelangt der befullte Karton an eine Wiegesta- 30 
tion 27, in welcher das Gewicht und damit die korrekte 
Belegung kontrolliert wird. AnschlieBend gelangt der 
Karton beispielsweise an eine KartonschlieBervorrich- 
tung 28, oder aber an entsprechenden Stationen 29, in 
welchen gegebenenfalls noch eine zusatzliche, mitunter 35 
manuelle Behandlung mdglich ist. 
[0026] Fig. 2 ist ferner ein weiterer Kreislauf 30 zu ent- 
nehmen, auf dem beispielsweise Wannen gefOhrt wer- 
den. Dieser Kreislauf 30 steht Ober Zu- und 
Ausschleusungseinrichtungen 31 beispielsweise mit 40 
dem Versandhaus in Verbindung und dient unter ande- 
ren dazu, Gegenst&nde, die von einer lagerexternen 
Stelle angefordert sind, zu dieser zu bringen. Ober die 
Zufuhrung (Pfeil 32) zum Kreislauf 30 werden die Wan- 
nen zugefuhrt und wandern, wie durch den Pfeil darge- 4S 
stellt auf diesem entlang. Da sich der Kreislauf 30 
ebenfalls mit den Transporteinrichtungen 12, 15 kreuzt. 
werden auch hier entsprechende Ubergabestellen 33, 
34 gebildet, in welchen, sofern erforderlich, auf den Ein- 
richtungen transportierte Gegenstande eingegeben so 
werden konnen. Nach Passieren der Obergabestation 
34 lauft die Wanne Idngs des Kreislaufes zur Aus- 
schleuseinrichtung (Pfeil 35), und verlSBt so den Ver- 
packungs- bzw. Verteilbereich, um auf einer geeigneten 
Transporteinrichtung dem Versandhaus zugefuhrt wer- ss 
den kdnnen. 

[0027] Die in Fig. 2 gezeigte Lagerkonfiguration ist 
lediglich exemplarisch und keinesfalls begrenzend. Das 



Lager kann jedwede Konf iguration sowohl hinsichtlich 
des Aufbaus des Kommissionierbereiches als auch der 
TransporteinrichtungsfOhrung, Obergabestellenbil- 
dung, etc. zeigen, was gleichermaBen auch fur die Ver- 
wendung der Transport- oder Verpackungsmittel gilt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Kommissionieren und Verpacken 
und/oder Verteilen von Gegenstanden, die in einem 
Kommissionierbereich kommissioniert und in 
einem Verpackungs- oder Verteilbereich verpackt 
und/oder verteilt werden dadurch gekennzeichnet, 

a) daB die zu verpackenden und/oder zu vertei- 
I end en auftragsspezifischen GegenstSnde voll- 
automatisch kommissioniert werden, 

b) daB, gegebenenfalls abhangig davon, ob ein 
Gegenstand bereits mit einem geeigneten 
Transport- oder Verpackungsmittel ausgestat- 
tet ist, gegenstands- und/oder auftragsspezi- 
fisch vollautomatisch ein Transport- oder 
Verpackungsmittel ausgewdhlt und dem oder 
den Gegenst&nden zugeordnet wird, 

c) daB die kommissionierten Gegenstande voll- 
automatisch mit den jeweiligen Transport- oder 
Verpackungsmitteln zusammengefuhrt und auf 
oder in diese gegeben werden. und 

d) daB die Transport* oder Verpackungsmittel, 
und gegebenenfalls die Gegenstande, die 
bereits mit den Transport- oder Verpackungs- 
mitteln ausgestattet sind, vollautomatisch ver- 
packt und/oder verteilt werden, 

wobei sdmtliche Schritte mittels einer elektroni- 
schen Steuerungsanlage rechnergesteuert 
erfolgen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transport- oder Verpackungsmit- 
tel zumindest teilweise vor der Zusammenfuhrung 
in einem Pufferspeicher zwischengespeichert und 
aus diesem abgezogen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transport- oder Verpackungsmit- 
tel im Pufferspeicher nach ihrer Art und/oder ihrer 
GrGBe und/oder ihrem Volumen selektiert gespei- 
chert werden. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Gegen- 
stande auf wenigstens einer ersten 
Transporteinrichtung und die Transport- oder Ver- 
packungsmittel auf wenigstens einer zweiten Trans- 
porteinrichtung transportiert werden, wobei sich die 
Transporteinrichtungen an wenigstens einer ersten 
Obergabstelle kreuzen, an der die Gegenstdnde an 
die Transport- oder Verpackungsmittel ubergeben 
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Oder in die Transport- Oder Verpackungsmittel ein- 
gegeben werden. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprG- 
che, dadurch gekennzeichnet, da6 die Gegen- s 
stande auf der ersten Transporteinrichtung zu 
wenigstens einer, g eg eb entails der ersten nachge- 
schatteten, weiteren Obergabesteile transportiert 
werden, an der die Gegenstande an die Transport- 
oder Verpackungsmittel ubergeben Oder in die 10 
Transport- Oder Verpakkungsmittel eingegeben 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei Verwendung verschieden- is 
artiger Transport- oder Verpackungsmittel jede Art 
auf einer eigenen zweiten Transporteinrichtung 
transportiert wird. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 20 
che, dadurch gekennzeichnet, da 3 als Transport- 
ed er Verpackungsmittel Kartons, Wannen, Folien, 
Tuten, Paletten, Tablare o.dgl. verwendet werden. 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 25 
che, dadurch gekennzeichnet, daft die belegten 
oder befullten Transport- Oder Verpackungsmittel 
vordem Verpacken und/oder Verteilen in einer Kon- 
trollstation hinsichtlich der Belegung oder Befullung 
vorzugsweise vollautomatisch kontrolliert, insbe- 30 
sonder gewogen werden, wobei fehlerhaft belegte 
oder befullte Transport- oder Verpackungsmittel zur 
weiteren Bearbeitung vorzugsweise vollautoma- 
tisch ausgesondert werden. 

35 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB den belegten 
oder befullten, gegebenfalls beretts verpackten 
Transport- oder Verpackungsmitteln eine Rech- 
nung, ein Lieferschein o.dgl. vorzugsweise vollauto- 40 
matisch zugefuhrt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet daB die verpackten 
Transport- oder Verpackungsmittel vorzugsweise 45 
vollautomatisch einer Etikettier-, Adressier- 
und/oder FranWereinrichtung zugefuhrt werden. 

11. System zum Kommissionieren und Verpacken 
und/oder Verteilen von Gegenstanden, insbesond- so 
ere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach den 
Anspruchen 1 bis 10, mit einem Kommissionierbe- 
reich und einem dem Kommissionierbereich nach- 
geordneten Verpackungs- und/oder Verteilbereich, 
wobei die auftragsspezifischen Gegenstande in ss 
dem Kommissionierbereich vollautomatisch mitt els 
wenigstens einer Kommissionierstation kommissio- 
niert werden, dadurch gekennzeichnet, daB im Ver- 



packungs- und/oder Verteilbereich (B) eine 
vollautomatische, rechnergesteuerte Verpackungs- 
und/oder Verteilstation angeordnet ist ( mittels der 
gegenstands- und/oder auftragsspezifisch ausge- 
wahlte und dem oder den Gegenstanden zugeord- 
nete Transport- oder Verpackungsmittel mit den 
aus dem Kommissionierbereich (A) mittels wenig- 
stens einer ersten Transporteinrichtung (12, 15) 
zugefQhrten Gegenstanden zur Aufnahme dersel- 
ben zusammengefuhrt und anschlieBend verpackt 
und/oder verteilt werden, und daB eine elektroni- 
sche Steuerungsanlage (36) zur Steuerung der 
Kommissionierstation und der Verpackungs- 
und/oder Verteilstation vorgesehen ist. 

12. System nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verpackungs- und/oder Verteil- 
station wenigstens einen Pufferspeicher (18) 
umfaBt, in dem die Transport- oder Verpackungs- 
mittel zumindest teilweise vor dem Zufuhren 
zwischengespeichert sind. 

13. System nach Anspuch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verpackungs- und/oder 
Verteilstation wenigstens eine zweite Tranportein- 
richtung (20, 30) zum Transportieren der Transport- 
ed er Verpackungsmittel aufweist, die mit der ersten 
Transporteinrichtung unter Bildung wenigstens 
einer Obergabesteile (21 , 22, 33. 34), vorzugsweise 
durch sich kreuzende Transportwege. in Verbin- 
dung steht. 

14. System nach einem der AnsprOche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet daB mehrere zweite 
Transporteinrichtungen (20, 30) zum jeweiligen 
Transport von in ihrer Art verschiedenen Transport- 
oder Verpackungsmitteln vorgesehen sind. 

15. System nach einem der Anspruche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verpackungs- 
und/oder Verteilstation eine vorzugsweise vollauto- 
matische Kontrollstation, insbesondere eine Wie- 
gestation (27) zum Kontrollieren der Belegung oder 
Befullung der dieser zugefOhrten Transport- oder 
Verpackungsmittel aufweist. 

16. System nach einem der Anspruche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verpackungs- 
und/oder Verteilstation eine Einrichtung zum Erstel- 
len einer den zugefOhrten Transport- oder Verpak- 
kungsmitteln beizufugenden auftragsspezrfische 
Rechnung, eines Lieferscheins o.dgl. umfaBt. 

17. System nach einem der AnsprOche 11 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Verpackungs- 
und/oder Verteilstation eine Einrichtung zum Etiket- 
tieren, Adressieren und/oder Frankieren der zuge- 
fOhrten Transport- oder Verpackungsmittel umfaBt. 
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18. System nach einem der AnsprOche 11 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Transport- oder 
Verpackungsmittel Kartons, Wannen, Folien, 
Tuten, Paletten, Tablare o.dgl. umfassen. 
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